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削量 を求め,約20μmの 研削深 さでレジン表面
の算術平均粗 さ(Ra)が0.24μmになることを報










は影響 しないことを報告 した。 これらの報告によ













を想定 した板状の床部 とした。 クラスプ部はレス





フ゜部の製作 は,ま ず直径10mmのプ ラスチ ック
棒を印象 し,耐火模型材(ク リス トバ ライ トイン
ベス トメン ト,ジーシー)を注入 して円柱状の耐
火模型を製作 した。この表面に所定の寸法に成形
したクラスフ゜用 フ゜ラスチ ックパ ターン(No.3,
松風)を 圧接 し,鉤脚部をインレーワックスで形
成 した。 このパターンを通法に則 り埋没,鋳 造 し,
鋳造体をサン ドブラス ト処理 した。鋳造には12%
金銀パ ラジウム合金(キ ャス トウェルMC,ジ ー
シー)を 使用 した。なお,鋳 造体は電気炉中で
700℃にて5分 間加熱 した後,水 中に急冷 して軟
化熱処理を施 した。引 き続き400℃の電気炉で20






そ こで,ク ラス フ 鉤゜ 尖 部 か ら内径1.1mm,外径
2.1mmのポ リ塩 化 ビニ ール チ ュー ブ を通 して両
鉤 腕 を連 結 す るよ うに被 覆 した(Fig,2)。対 照
群 は変 形抑制 法 を施 さない試料 と した。 各群 と も
試 料数 は19個とした。
　床 部 は所 定の大 き さに整 えたパ ラフ ィンワ ック
ス を フ ラ ス コ埋 没 し,加 熱 重 合 型 床 用 レ ジ ン
(ACRON,ジー シー)を メーカ ー指示 に した が
い混 和,填 入 し,70℃で90分間,100℃で30分間
重合 した。 クラスプ部 と床部 は規 格 した石 膏 コア
に固定 し,常 温 重合 レジ ン(ユ ニ フ ァース トⅡ,
ジーシー)で 重合,連 結 した。
　 2.バ レル研磨法
　 バ レル研 磨 機 に は ポ リ ッシ ング エ イ トSR-2
(宮崎歯科 商会)を 用 い,回 転 数 は200rpmに設
定 した。研 磨条件 は,当 講座 が床用 レジン用 に確
立 した条 件 に従 った。す なわち,一 次研磨 は,ア
ル ミナ を主成 分 とす る長 径1.5mm,短径1.Omm
の米粒状 セ ラ ミック研 磨材450ml,添加剤 と して
セル ロ シ ンを主成 分 とす る コ ンパ ウ ン ド材15g,
傷 取添加 剤60gおよび水350mlをバ レル に投入 し,
湿 式研磨 を行 った。二次研磨 は,平 均粒 径0.2mm
の アル ミナ をコーテ ィング した トウモ ロコシを用
い,乾 式研磨 を行 った。研磨 時間 は一 次研磨,二
次研磨 とも30分間 とした。
　 3.計 測方法
　 計測 にはCNC三 次 元座 標測 定器(UPMC550
　 CARAT,Carl　Zeiss)を用 い た。 計測 の基準 点
は床 部の3平 面 の交点 とし,計 測 の標 点 は鉤体 中
央 内面 のCR,鉤 尖 部 よ り1mm鉤 肩 部側 外 面 の
C1,　C2の3点 とした(Fig.3)。バ レル研 磨前 後に,
基準点 に対す る標 点の座標 点 を計測 し,バ レル研
磨 によ る変位量 を算出 した。





いて大 きな変位がみ られたが,一 定の方向性は認










　 　 Clasp　arms　were　covered　with　polyvinyl　ch oride　tube.
磨 前後の変位量 を算出 した結果,対 照群 におけ る
変位量 はCRで21.8±7.9μm,　C1で74.6±75.7μm,
C2で102.1±101.2μmであ った。 これ に対 して
実 験 群 で は,CRで20.0±9.1μm,　C1で26.8±
12.5μm,C2で33。4±15.8μmであった。計測 点
CRに おいて は実験 群 と対照群 の間 に有 意差 は認
め られ なか った。 計測点C1とC2に お いては実験




バレル,振 動バレル,遠 心流動バ レル,ジ ャイロ
法に分けられる。 さらに,遠 心流動バ レルは遊星
旋回型 と8の字全面流動型に分類 され る5)。今回











と,維持力に直接的な影響を与 える値 と考 えられ




主 として研磨材の衝突 にあると考えられ る。そこ
で,研 磨材が鉤尖に直接衝突することを防ぐ目的
で,両 鉤腕 をポ リ塩化ビニールチューブで連結,
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Fig.9　Comparison　of　the　experimental　group　for　control
















すれば,部 分床義歯において もバ レル研磨の応用
が可能であることが明らかになった。
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